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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

© Anlage fur die Durchfuhrung einer Folge aus mehreren Montage- und/oder Bearbeitungsvorgangen an 
Werkstucken, insbesondere Kleinteilen 

© Die Erfindung betrifft eine Anlage fur die Durchfuhrung 
einer Folge aus mehreren Montage- und/oder Bearbei- 
tungsvorgangen an Werkstucken, die auf Werkstucktra- 
gern aufgesetzt sind, mit mindestens zwei in einer Ferti- 
gungslinie hintereinander angeordneten Arbeitsstationen 
(I, II) mil Montage- und/oder Bearbeitungseinrichtungen 
(Ml, Mil) und mit jeweils einer linearen Transfervorrich- 
tung (4, 4') fur den schrittweisen Transport der Werkstuck- 
trager. Erfindungsgemafc sind die Montage-/Bearbei- 
tungseinrichtungen (Ml) fur schnelle Arbeitsvorgange ei- 
ner ersten Arbeitsstation (I) zugeordnet und arbeiten in ei- 
nem schnellen Vorgabetakt mit hoher Vorgabetaktzahl N v . 
Die Montage-/Bearbeitungseinrichtungen MM fur langsa- 
mere Arbeitsvorgange sind einer zweiten Arbeitsstation II 
zugeordnet und arbeiten in einem Arbeitstakt, dessen Ar- 
beitstaktzahl N A um ein ganzzahliges Vielfaches (i) kleiner 
ist als die Vorgabetaktzahl N v . In der zweiten Arbeitsstati- 
on II sind fur dieselben Arbeitsvorgange jeweils mehrere 
Montage-/Bearbeitungseinrichtungen MII^MII; in Langs- 
richtung der Transfervorrichtung 4' hintereinander ange- 
ordnet, deren Anzahl n n den Quotienten i aus der Vorga- 
betaktzahl N v und der Arbeitstaktzahl N A entspricht. Die 
der zweiten Arbeitsstation II zugeordnete Transfervorrich- 
tung (4') erfaftt eine dem Quotient i entsprechende Zahl 
vorpositionierter Werkstucktrager und fuhrt diese der ent- 
sprechenden Anzahl von Montage-/Bearbeitungseinrich- 
tungen gleichzeitig zu. 
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Die Erfindung betriffi eine Aniage fur die Durchfuhrung 
einer Folge aus mehreren Montage- und/oder Bearbeitungs- 
vorgangen an Werkstiicken, insbesondere Kieinteilen, die 
auf Werkstucktragern aufgesetzt sind, rait mindestens zwei 
in einer Fertigungslinie hintereinander angeordneten Ar- 
beitsstationen mit Montage- und/oder Bearbeitungseinrich- 
tungen, wobei die Arbeitsstationen jeweils einen Antrieb fur 
getaktete, zwangsgesteuerte Bewegungen der einer Arbeits- 
station zugeordneten Montage/Bearbeitungseinrichtungen 
und jeweils eine lineare Transfervorrichtung fiir den schritt- 
weisen, an den Arbeitstakt der Montage/Bearbeitungsein- 
richtungen angepaBten Transport der Werkstucktrager auf- 
weisen. Anlagen der beschriebenen Art werden zur Montage 
und Fertigbearbeitung von Baugruppen aus mehreren vorge- 
fertigten Teilen, z. B. Elektrosteckern, Kupplungen mitein- 
liegenden Dichtungen, Autozubehorteilen u. dgl. eingesetzt. 

Arbeitsstationen mit Montage- und/oder Bearbeitungs- 
einrichtungen, einem Antrieb fur getaktete, zwangsgesteu- 
erte Bewegungen dieser Einrichtungen und einer linearen 
Transfervorrichtung fur den schrittweisen, an den Arbeit- 
stakt der Montage/Bearbeitungseinrichtungen angepaBten 
Transport der Werkstucktrager mit aufsitzendern Werkstuck 
sind aus DE-A 43 20 501 und DE-A 196 03 253 bekannt. 
Alle Montage/Bearbeitungseinrichtungen einer Arbeitssta- 
tion arbeiten in einem vorgegebenen, fiir alle Einrichtungen 
gleicben Arbeitstakt, unabhangig davon, ob schnelle Ar- 
beitsvorgange, z. B. Stanzungen, Herstellung von Steckver- 
bindungen u. dgl., oder langsame Arbeitsvorgange, z. B. 
Kleb- oder Lotverbindungen, ausgefuhrt werden. Urn die 
Durchsatzleistung insgesamt zu sfeigem, konnen Montage- 
und/oder Bearbeitungseinrichtungen fiir die Ausfiihrung 
langsamer Arbeitsvorgange, parallel geschaltet werden. 
Dies fuhrt. zu komplexen Anordnungen aus hintereinander 
und parallel geschalteten Arbeitsstationen mit Einrichtun- 
gen fur das Aufteilen und Zusammenfubren der Material- 
strome. Die fur die Aufteilung und Zusammenfiibrung der 
Materialstrorne erforderlichen Einrichtungen storen den 
MaterialfluB und limitieren im Ergebnis den Durchsatz der 
Aniage. 

Der Erfindung liegt. die Aufgabe zugrunde, eine Aniage 
der eingangs beschriebenen Art anzugeben, mit der bei ho- 
her Durchsatzleistung in einer Fertigungslinie schnelle und 
langsame Arbeitsvorgange hintereinander ausgefuhrt wer- 
den konnen, ohne daB eine Verzweigung und Zusammen- 
fuhrung von Materialstrdmen erforderlich ist. 

Zur Losung dieser Aufgabe lehrt die Erfindung, 


betaktzahl N Y und der Arbeitstaktzahl N A entspre- 
chende Zahl vorpositionierter Werkstucktrager erfaBt 
und der entsprechenden Anzahl n T1 von Montage/Bear- 
beitungseinrichtungen Mn b . . MIIi zufiihrt, mit de- 
nen gleichzeitig derselbe Arbeitsvorgang an den zuge- 
fuhrten Werkstiicken ausfuhrbar ist. 


daB die Mon tag e/Bearbeitungs einrichtungen fiir 
schnelle Arbeitsvorgange einer ersten Arbeitsstation I 
zugeordnet. sind und in einem schnellen Vorgabetakt 
mit hoher Vorgabetaklzahl N v pro Zeiteinheit arbeiten, 
daB die Montage/Bearbeitungseinrichtungen fiir lang- 
sajnere Arbeitsvorgange einer zweiten Arbeitsstation II 
zugeordnet sind und in einem Arbeifstakt arbeiten, des- 
sen Arbeitstaktzahl N A pro Zeiteinheit urn ein ganzzah- 
liges Vielfaches i kleiner ist als die Vorgabetaktzahl N v , 
daB in der zweiten Arbeitsstation II fiir dieselben Ar- 
beitsvorgange jeweils mehrere Montage/Bearbeitungs- 
einrichtungen ME,, . . MIIi in lings rich tun g der 
Transfervorrichtung hintereinander angeordnet sind, 
deren Anzahl n n dem Quotienten i aus der Vorgabetakt- 
zahl N v und der Arbeitstaktzahl \ T A fiir die in der zwei- 
ten Arbeitsstation ausgefuhrten langsameren Arbeits- 
vorgange entsprichL und 

daB die der zweiten Arbeitsstation II zugeordnete 
Transfervorrichtung eine dem Quotient, aus der Vorga- 


Es versteht sich, daB weitere Arbeitsstationen verzwei- 
gungsfrei in einer Fertigungslinie angeschlossen werden 
to konnen, die entsprechend der zweiten Arbeitsstation ausge- 
fuhrt sind und deren Betrieb in der beschriebenen Weise an 
den Vorgabetakt der ersten Arbeitsstation angepaflt ist. Die 
Erfindung beruht auf der Erkenntnis, daB schnelle und lang- 
same Arbeitsvorgange in hintereinander geschalteten Ar- 
15 beitsstationen ohne Einschrankung der Durchsatzleistung 
ausgefuhrt werden konnen, wenn fur saintliche Arbeitssta- 
tionen der Aniage das Produkt aus Arbeitstaktzahl und Zahl 
der Montage/Bearbeitungseinrichtungen, in denen dieselben 
Arbeitsvorgange ausgefuhrt werden, eine konstante und fur 
20 alle Arbeitsstationen gleiche GroBe darstellen. Die Transfer- 
vorrichtung wird in Kombination hiermil so betrieben, daB 
der nach dem beschriebenen Kriterium festgelegten Zahl 
npvon Montage/Bearbeitungseinrichtungen ME!, . . ., MH, 
die fur die Ausfiihrung identischer Arbeitsvorgange vorge- 
25 sehen sind, in einem einzigen Arbeitstakt Werkstucktrager 
gleichzeitig oder annahernd gleichzeitig zugefiihrt werden. 
Die Positionierung kann dadurch erfolgen, daB mit. Beginn 
eines Arbeitstaktes zwei oder gegebenenfalis mehrere. 
gleichlange Transportschritte ausgefuhrt werden, wobei die 
30 Werkstucktrager mit kurzem zeitiichen Abstand den Monta- 
ge/Bearbeitungseinrichtungen MHi, Mn 2 , . . ., ME; vorge- 
stellt werden. Sobald die Werkstucktrager an den Montage/ 
Bearbeitungseinrichtungen, in denen derselbe Arbeitsvor- 
gang ausgefuhrt werden muB, positioniert sind, werden die 
35 fur den Arbeitsvorgang erforderlichen SteDbewegungen der 
Montage/Bearbeitungseinrichtungen ausgefuhrt. GemaB ei- 
ner bevorzugten Ausfiihrung weist'die Transfervorrichtung 
der zweiten Arbeitsstation n eine Zufiihreinrichtung fiir 
Werkstucktrager auf auf der die Werkstucktrager mit einem 
40 an den Abstand zwischen den einzelnen Montage/Bearbei- 
tungseinrichtungen angepaBten Zwischenraum vorpositio- 
nierbar sind. Bei dieser Ausfiihrung der Erfindung sind meh- 
rere Werkstucktrager gleichzeitig von der Transfervorrich- 
tung erfaBbar und mit einem einzigen Schritt einer zugeord- 
45 neten Anzahl n n von Montage/Bearbeitungseinrichtungen 
zufuhrbar. 

Die Transfervorrichtungen rniissen so ausgefuhrt sein, 
daB Werkstucktrager mit bereits aufsitzendern Werkstuck 
eingeschleust und nach Durchlauf der Arbeitsstation an eine 
50 Zufiihreinrichtung der nachstfolgenden Arbeitsstation abge- 
geben werden konnen. Das Einschleusen muB in jeder Ar- 
beitsstation so erfolgen, daB die eingeschleusten Werkstuck- 
trager zu einem durch den Arbeitstakt definierten Zeitpunkt 
exakt an den Montage/Bearbeitungseinrichtungen positio- 
55 mert sind. Die zulassigen Toleranzen sind klein. Die nach- 
folgend beschriebenen Transfervorrichtungen erfullen diese 
Anforderungen. Die im Rahmen der erflndungsgemaBen 
Lehre bevorzugten Transfervorrichtungen weisen jeweils 
eine Zufiihreinrichtung fur Werkstucktrager und einen inter- 
.60 mittierend angetriebenen Riementrieb mit mindestens ei- 
nem Zahnriemen auf, der auBenseitig mit einem an ein bo- 
denseitiges Zahnprofil des WerkstUck tracers ancepaBtes ' 
Kupplungsprofll ausgebildet ist. Ein Kupplungsabschnitt 
des Riementriebs ist heb- und senkbar angeordnet, wobei 
65 der Kupplungsabschnitt bei der Hubbewegung in das boden- 
seitige Profil mindestens eines auf der Zufiihreinrichtung 
vorpositionierten Werkstucktragers kuppeind eingreift. 
ZweckmaBig ist der Kupplungsabschnitt der zurzweiten Ar- 
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beitsstation gehorenden Trans fervorrichtung so bemessen, 
daB mil einer einzigen Hubbewegung eine dern Quotient i 
aus der Vorgabetaktzahl Ny und der Arbeitstaktzahi N A ent- 
sprechende Zahl von auf der Zufuhreinrichtung vorpositio- 
nierten Werkstucktragern erfaBbar ist. . 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrung derErfindung wei- 
sen die Transfervorrichtungen Fiihrungsleisten auf, an de- 
nen die von dem Riementrieb erfaBten Werkstucktrager seit- 
lich gefuhrt sind, wobei eine Fuhrungsleiste als Prazisions- 
anschlag mit einer im Rahmen der Bearbeitungstoleranzen 
prazise vorgegebenen Zuordnung zur Montage- und Bear- 
beitungseinrichtung ausgebildet ist. Femer ist eine Spann- 
einrichtung mit Spannelement vorgesehen, welches die 
Werkstucktrager in der Arbeitsposition seitlich beaufschlagt 
und an dem Prazisionsanschlag flxiert. ZweckmaBig sind 
das Spannelement und Werkstucktrager mit einander zuge- 
ordneten Zentrierungsflachen ausgebildet. Die Zentrierung 
einerseits zwischen Spannelement und Werkstucktrager und 
andererseits zwischen dem Prazisionsanschlag und einer 
komplementaren Anschlagflache des Werkstucktragers er- 
moglicht prazise Bearbeitungen und Montagevorgange an 
dem auf dem Werkstucktrager aufsitzenden Werkstiick. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrung weist der Riemen- 
trieb der Transfervorrichtungen zwei parallel angeordnete 
Zahnriemen fur die Transportbewegung der Werkstucktra- 
ger und einen synchron zu diesen bewegbaren Kupplungs- 
zahnriemen auf, wobei der Kupplungszahnriemen zwischen 
den parallelen Zahnriemen angeordnet ist und eine vertikale 
Kupplungsbewegung ausfuhrt. Die parallel angeordneten, 
fur eine horizontale Transportbewegung der Werkstucktra- 
ger vorgesehenen Zahnriemen und der Kupplungszahnrie- 
men sind mechanisch miteinander gekuppelt, so daB eine 
synchrone Bewegung sichergestellt ist. 

In weiterer Ausgestaltung lehrt die Erfindung, daB der 
Riementrieb ein Antriebsrad sowie mindestens zwei Umlen- 
krader aufweist, wobei die parallelen Zahnriemen fur den 
Transport der Werkstucktrager uber das Antriebsrad und ge- 
meinsam mit dem Kupplungszahnriemen liber ein Urnlenk- 
rad gefuhrt sind. Der Kupplungszahnriemen ist uber die bei- 
den Umlenkrader gefuhrt. ZweckmaBig ist eine weitere 
Ausgestaltung dergestalt, daB der Kupplungszahnriemen im 
Obertrum und im Untertrum des Riementriebs uber einen 
Schuh gefuhrt ist, der an eine die vertikale Kupplungsbewe- 
gung ausfiihrende Stelleinrichtung angeschlossen ist. Es 
vers tent sich, daB die Kupplungszahnriemenlange des uber 45 
die ortsfest gelagerten Umlenkrader gefuhrten Kupplungs- 
zahnriemens so bemessen ist, daB der Schuh die erforderli- 
chen Stellbewegungen ausfiihren kann. Ausreichend ist eine 
SteLlbewegung im Bereich von weniger als 10 mm bis eini- 
gen Zentimetem. Die beschriebene Ausfuhrung zeichnet 
sich dadurch aus, daB bei den Stellbewegungen nur geringe 
Massen bewegt werden miissen. Eine andere, von der Lehre 
der Erfindung ebenfalls umfaBte Ausfuhrung sieht vor, daB 
das den Kupplungszahnriemen umlenkende Rad an eine die 
vertikale Kupplungsbewegung ausfiihrende Stelleinrichtung 
angeschlossen ist. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand einer lediglich 
ein Ausfuhrungsbeispiel darstellenden Zeichnung erlautert. 
Es zeigen schematisch: 


sicht sowie in einer die Stirnseite zeigenden Ansicht. 

Die Werkstucke 1 sind auf Werkstucktragern 2 aufgesetzt 
und durchlaufen wahrend ihres Transports durch die Anlage 
- in der in Fig. 1 dargestellten Durchlaufrichtung von links 
5 nach rechts -,eine Folge aus mehreren Montage- und/oder 
Bearbeitungsvorgangen. Eine solche Anlage ist einsetzbar 
zur Herstellung von Baugruppen aus vorgefertigten Einzel- 
teilen, wobei z. B. Stanzteile, Dichtungen, Schrauben, Bol- 
zen und dergleichen auf einer Tragerplatte, die auf einem 
10 Werkstucktrager 2 aufsitzt und mit dem Werkstucktrager 2 
die Anlage durchlauft, positioniert und befesugt werden 
miissen, RegelmaBig sind schnelle Arbeitsvorgange, z, B. 
die Herstellung von Steck- und Nietverbindungea Stanz- 
vorgange und dergleichen, und langsamere Arbeitsvor- 
gange, z. B. die Herstellung von Klebe- und Lbtverbindun- 
gen, auszufuhren. 

Die in Fig. 1 dargestellte Anlage besteht aus mindestens 
zwei in einer Fertigungslinie hintereinander angeordneten 
Arbeitsstationen I, II mit Montage- und/oder Bearbeitungs- 
einrichtungen MI, Mil. Die Arbeitsstationen I, II weisen je- 
weils einen Antrieb 3 fur getaktete, zwangsgesteuerte Bewe- 
gungen der einer Arbeitsstation I bzw. It zugeordneten Mon- 
tage/Bearbeitungseinrichtungen MI, ME und jeweils eine li- 
neare.Transfervorrichtung 4 fur den schrittweisen, an den 
Arbeitstakt der Montage/Bearbeitungseinrichtungen ange- 
paBten Transport der Werkstucktrager 2 auf. Die Montage/ 
Bearbeitungseinrichtungen MI fur schnelle Arbeitsvorgange 
sind einer ersten Arbeitsstation I zugeordnet und arbeiten in 
einem schneUen Vorgabetakt mit hoher Vorgabetaktzahl N v 
pro Zeiteinheit. Die Montage/Bearbeitungseinrichtungen 
Mil fur langsamere Arbeitsvorgange sind einer zweiten Ar- 
beitsstation II zugeordnet und arbeiten in einem Arbeitstakt, 
dessen Arbeitstaktzahi N A pro Zeiteinheit urn ein ganzzahli- 
ges Vielfaches i kleiner ist als die Vorgabetaktzahl N v . Es 
gilt die mathematische Bedingung 

N v = i x N A 

i = 2,3,.... n. 
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In der Arbeitsstation I, in der die schneUen Arbeitsvor- 
gange zusammengefaBt sind, fuhren die Montage/Bearbei- 
tungseinrichtungen MI unterschiedliche Arbeitsvorgange 
aus. In der Arbeitsstation II hingegen, in der die langsame- 
ren Arbeitsvorgange durchgefuhrt werden, sind jeweils 
mehrere Montage/Bearbeitungseinrichtungen MIIi, . . 
MTIi in Langsrichtung der Transfervorrichtung 4 hinterein- 
ander angeordnet. mit. denen derselbe Arbeitsvorgang, z. B. 
die Herstellung einer Kleb- oder Lotverbindung ausgefuhrt 
wird. Ihre An zahl nn entspricht den Quouenten i aus der 
Vorgabetaktzahl N v und der Arbeitstaktzahi N A . Arbeiten 
die Mont.age/Bearbeitungseinrichtungen MI der ersten Ar- 
beitsstation I z. B. mit 100 Takten pro Minute und wird die 
Arbeitsstation U fur die langsameren Bearbeitungsvorgange 
mit 50 Takten pro Minute betrieben, so werden fur jeden in 
der zweiten Arbeitsstation II ausgefiihrten Arbeitsvorgang 
zwei Montage/Bearbeitungseinrichtungen MH^ MLI 2 hin- 
tereinander angeordnet. 

In der Arbeitsstation I, in der die schneUen Arbeitsvor- 


Fig. 1 die Seitenansicht. einer erfindungsgemaBen Anlage 60 gange ausgefuhrt werden, werden die Werkzeugtrager im 

Arbeitstakt uni eine Schrittlange s. die dem Abstand zwi- 
schen zwei auteinanderfolgenden Montage/Bearbeitungs- 
einrichtungen MI entspricht, weiter bewegt. In der zweiten 
Arbeitsstation El, die fur die langsameren Arbeitsvorgange 
vorgesehen ist, ist die Schrittlange s grbBer. Die der zweiten 
Arbeitssiation II zugeordnete Transfervorrichtung erfaBt 
eine dem Quotient i aus der Vorgabetaktzahl N v und der Ar- 


fur die Durchfuhrung einer Folge aus mehreren Montage- 
und/oder Bearbeitungsvorgangen an Werkstiicken, 

Fig. 2 eine lineare Transfervorrichtung der in Fig. 1 dar- 
gestellten Anlage, 

t Fig. 3 eine Drauf sicht der in Fig. 2 dargestellten Transfer- 
vorrichtung, 

Fig. 4 den Schnitt A-A aus Fig. 2 und 

Fig. 5a und 5b einen Werkstucktrager in einer Seilenan- 


65 


beitstaktzahl N A entsprechende Zahlen nn vorpositionierter 
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Werkstucktrager 2 und fuhrt diese in einera Schritt der ent- 
sprechenden Anzahl von Montage/Bearbeitungseinrichtun- 
gen ME,, . . MH 2Uj m denen dann gleichzeitig derselbe 
Arbeitsvorgang an den zugeruhrten Werkstiicken 1 ausfiihr- 
bar ist. In dem in Fig. 1 dargestellten Ausfuhrungsbeispiel 5 
werden zwei Werkstiicktrager in Schritten, die dern doppel- 
. ten Abstand der aufeinanderfolgenden Montage/Bearbei- 
tungseinrichtungen Mn b MQ 2 entspricht, im Arbeitstakt der 
Arbeitsstation II den Montage/Bearbeitungseinrichtungen 
Mill, MH 2 zugefiihrt. Die Trans fervorrichtung 4' der zwei- 10 
ten Arbeitsstation II weist zu diesem Zweck eine Zufuhrein- 
richtung 5' fur die Werkstucktrager 2 auf, auf der die Werk- 
stiicktrager 2 mil einem an den Abstand zwischen den Mon- 
tage/Bearbeitungseinrichtungen angepafiten Zwischenraum 
vorpositionierbar sind, Im Rahrnen der Erfindung liegt es 15 
auch, da£ die Montage/Bearbeitungseinrichtungen dicht ne- 
beneinanderangeordnet sind und die GroBe der Werkstuck- 
trager so bemessen ist, daB die Werkstucktrager 2 ohne 
Lucke auf der Zufuhreinrichtung 5 1 vorpositionierbar sind. 
Zwei oder mehrere Werkstucktrager, deren Anzahl n n durch 20 
das vorstehend erlauterte Kalkiil bestiinnit ist, sind gleich- 
zeitig von derTransfervorrichtung 4' erfaBbar undmit einem 
einzigen Schritt s der zugeordneten Anzahl n n Montage/Be- 
arbeitungseinrichtungen MII ls . . MEj zufiihrbar. 

Die den Arbeitsstationen I, II zugeordneten 4, 4' Transfer- 25 
vorrichtungen weisen jeweils eine Zufuhreinrichtung 5, 5' 
fur Werkstucktrager 2 und einen interrnittierend angetrie'be- 
nen Riementrieb 6 mit niindestens einem Zahnriemen 7 auf, 
der aufienseitig mit einem an ein bodenseitiges Zabnprofil 8 
des Werkstucktragers 2 angepafites Kupplungsprofil ausge- JO 
bildet ist. Ein Kupplungsabschnitt 9 des Riementriebs 6 ist 
heb- und senkbar angeordnet, wobei der Kupplungsab- 
schnitt 9 bei der Hubbewegung in das bodenseitige Zahn- 
profil 8 mindestens eines auf der Zufuhreinrichtung 5, 5' 
vorpositionierten Werkstucktragers 2 kuppelnd eingreift. 35 
Der Kupplungsabschnitt 9 der zur Arbeitsstation I gehoren- 
den Transfervorrichtung 4 ist so bemessen, daB mit einer 
Hubbewegung jeweils ein Werkstucktrager 2 erfaBbar ist, 
der an einem Stauelement 10 anliegend auf der Zufuhrein- 
richtung 5 vorpositioniert ist. Die Hubbewegung des Kupp- 40 
lungsabschnitt.es 9 ist ebenso wie die von den Montage/Be- 
arbeitungseinrichtungen MI ausgefuhrten Stellbewegungen 
von einer rnotorisch angetriebenen Steuerwelle des Antriebs 
3 mit aufgesetzten Kurvenscheiben abgeleitet. Der Kupp- 
lungsabschnitt 9 der zur zweiten Arbeitsstation II gehoren- 45 
den Transfervorrichtung 4' ist so bemessen, daB mit einer 
einzigen Hubbewegung eine dem Quotient i aus der Vorga- 
betaktzahl N v und der Arbeitstaktzahl N A entsprechende 
Zahl von auf der Zufuhreinrichtung 4' vorpositionierten 
Werkstiicktragern 2 erfaBbar sind. Im Ausfuhrungsbeispiel 50 
werden zwei, an Stauelementen 10* vorpositionierte Werk- 
stucktrager 2 mit. einer einzigen Hubbewegung des Kupp- 
lungsabschnitt.es 9 erfaBt. Die Hubbewegung des Kupp- - 
Iungsabschnitt.es 9 kann ebenso wie die Stellbewegungen 
der Montage/Bearbeitungseinrichtungen Mil], Mil? 55 
zwangsgesteuert sein und wird dann von der Drehbewegung 
einer Kurvenscheibe des zur Arbeitsstation II gehorenden 
Antriebes 3 abgeleitet. 

Die weitere konstruktive Ausfuhrung der Transfervor- 
richtungen 4, 4' wird aus den Fig. 2 bis 4 deutlich. Im Aus- 60 
fuhrungsbeispiel und nach bevorzugter Ausfiihrungsfonn 
der Erfindung weist der Riementrieb 6 der Transfervorrich- 
tungen zwei parallel angeordnete Zahnriemen 7 fiir die 
Transportbewegung der Werkstucktrager 2 und einen sv n - 
chron zu diesen bewegbaren Kupplungszahnriemen 11 auf. 65 
Die Zahnriemen 7 sind im Obertrum des Riementriebs 6 
uber eine Gleitfiache des Maschinengestells gefuhrt. Der 
Kupplungszahnriemen 11 ist zwischen den parallelen Zahn- 


riemen 7 angeordnet und fuhrt eine vertikale Kupplungsbe- 
wegung aus. Der Kupplungszahnriemen 11 und die weiteren 
Zahnriemen 7 sind mechanisch miteinander gekoppelt. 

Der Riementrieb 6 weist ein Antriebsrad 12 sowie minde- 
stens zwei Umlenkrader 13, 14 auf. Die paralleleri Zahnrie- 
men 7 fiir den Transport der Werkstucktrager 2 sind iiber das 
Antriebsrad 12 und gemeinsam mit dem Kupplungszahnrie- 
men 11 iiber ein Umlenkrad 13 gefuhrt Der Kupplungs- 
zahnriemen 11 ist uber die beiden Umlenkrader 13, 14 ge- 
fuhrt. Aus der Fig. 2 geht hervor, daB der Kupplungszahn- 
riemen 11 im Obertrum und im Untertrum uber einen Schuh 
15 gefuhrt ist, der an eine die vertikale Kupplungsbewegung 
aus fiihrende Stelleinrichtung 16 angeschlossen ist. Im Rah- 
rnen der Erfindung liegt es aber auch, daB das den Kupp- 
lungszahnriemen 11 umlenkende Rad 14 an eine die verti- 
kale Kupplungsbewegung ausfiihrende Stelleinrichtung 16' 
angeschlossen ist, wie dies in Fig. 1 angedeutet wurde. 

Insbesondere der Fig. 4 entnimmt man, daB die Transfer- 
vorrichtungen 4, 4' Fuhrungsleisten 17 aufweisen, an denen 
die von dem Riementrieb 6 erfaflten Werkstucktrager 2 seit- 
lich gefuhrt sind. Eine Fuhrungsleiste 17 ist als Prazisions- 
anschlag mit einer im Rahrnen der Bearbeitungstoleranzen 
priizise vorgegebenen Zuordnung zu den Montage- und Be- 
arbei tungseinrichtungen MI, Mil ausgebildet. 

Die Werkstucktrager 2 konnen als Kunststofforrnteile 
ausgebildet sein, wobei die dem Prazisionsanschlag zuge- 
ordnete Werkstiicktragerseite paBgenau mit einer metalli- 
schen Leiste 18 ausgerustet sein kann. PaBgenau meint ins- 
besondere auch, daB die Abmessungen zum aufliegenden 
Werkstiick 1 genau festJiegen. Der gegeniiberliegenden ' 
Seite des Werkstucktragers 2 ist eine Spanneinrichtung 19 
mit Spannelement zugeordnet. Die Spanneinrichtung 19 
weist. einen urn eine maschinenfeste Achse drehbaren 
Schwenkhebel 20 auf, an den ein an den Antrieb 3 ange- 
schlossenes Zug/Druckbetatigungselement 21 angreift. Die 
jeweils einer Montage/Bearbeitungseinrichtung MI zuge- 
ordneten Schwenkhebel 20 sind durch eine Stange 22 mit- 
einander gekoppelt, so dafi die Spannbewegungen synchron 
ausfuhrbar sind (Fig. 3 und 4). Das an den Schwenkhebel 20 
angeschlossene Spannelement 23 beaufschlagt den Werk- 
stiicktrager 2 in der Bearbeitungsposition seitlich und fixiert 
ihn an dern Prazisionsanschlag. Spannelement 23 und Werk- 
stucktrager 2 sind mit zugeordneten Zentrierungsflachen 
ausgerustet. 

Die Werkstiicktrager 2 bestehen aus einem KunststofTkor- 
per mit unterseitig eingeformtem Kupplungsprofil 8 (vgl. 
Fig. 5a). Die mit dem Prazisionsanschlag zusammenwir- 
kende metallische Leiste 18 ist in den Kunststofftrager ein- 
gesetzt. Ferner erhalt der Werkstucktrager 2 einen rnetalli- 
schen Einsatz mit einer Zentrierungsflache, die mit dem 
Spannelement 23 zusammenwirkt. 

Patentanspriiche 

1. Anlage fur die Durchfiihrung einer Folge aus meh- 
reren Montage- und/oder Bearbeitungsvorgangen an 
Werkstiicken, insbesondere Kleinteilen, die auf Werk- 
stiicktragern aufgesetzt. sind, mit mindestens zwei in ei- 
ner Fertigungslinie hintereinander angeordneten Ar- 
beitsstationen (I, U) mit Montage- und/oder Bearbei- 
fungseinrichtungen (MI, ME), wobei die Arbeitsstatio- 
nen (I, II) jeweils einen Antrieb (3) fur getaktete. 
zwangsgesteuerte Bewegungen der einer Arbeitssta- 
tion zugeordneten Montage/Bearbeitungseinrichtun- 
gen (MI, MQ) und jeweils eine lineare Transfervorrich- 
lung (4, 4') fiir den schrittweisen, an den Arbeitstakt der ' 
Montage/Bearbeitungseinrichtungen (MI, Mil) ange- 
paBien Transport der Werkstucktrager aufweisen. da- 


DE 198 26 627 A 1 

7 8 


durch gekennzeichnet, 

daB die Montage/Bearbeitungseinrichtungen (MI) fur 
schnelle Arbeitsvorgange einer ersten Arbeitsstation 

(1) zugeordnet sind und in einem schnellen Vorgabetakt 
mit hoher Vorgabetaktzahl (N v ) pro Zeiteinheit arbei- 5 
ten, 

daB die Montage/Bearbeitungseinrichtungen (Mil) fur 
langsamere Arbei tsvorgange einer zweiten Arbeitssta- 
tion (II) zugeordnet sind und in einem Arbeitstakt ar- 
beiten, dessen Arbeitstaktzahl (N A ) pro Zeiteinheit um 10 
ein ganzzahliges Vi elf aches (i) kleiner ist als die Vorga- 
betaktzahl (N v ), 

daB in der zweiten Arbeitsstation (II) fur dieselben Ar- 
beitsvorgange jeweils rnehrere Montage/Bearbeitungs- 
einrichtungen (MII|, . . MHj) in Langs richtung der 15 
Transfervorrichtung (4') hintereinander angeordnet 
sind, deren Anzahl (n^) dem Quotienten (i) aus der 
Vorgabetaktzahl (N v ) und der ArbeiLstaktzahl (N A ) fur 
die in der zweiten Arbeitsstation (II) ausgefuhrten 
langsameren Arbeitsvorgange entspricht, und 20 
daB die der zweiten Arbeitsstation (II) zugeordnete 
Transfervorrichtung (4') eine dem Quotient (i) aus der 
Vorgabetaktzahl (Nv) und der Arbeitstaktzahl (N A ) 
entsprechende Zahl vorpositionierter Werkstucktrager 

(2) erfaBt und der entsprechenden Anzahl (nji) von 25 
Montage/Bearbeitungseinrichtungen (MH lf : . ., MHO 
zufuhrt, mit denen gieichzeitig derselbe Arbeitsvor- 
gang an den zugefuhrten Werkstiicken (1) ausfiihrbar 
ist. 

2. Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 30 
daB die Transfervorrichtung (4') der zweiten Arbeits- 
station (II) eine Zufuhreinrichtung (5') fur Werkstiick- 
trager (2) aufweist, auf der die Werkstiicktrager (2) mit 
einem an den Abstand zwischen den Montage/Bearbei- 
tungseinrichtungen angepaBten Zwischenraum vorpo- 35 
sitionierbar sind, wobei rnehrere Werkstiicktrager (2) 
gieichzeitig von der Transfervorrichtung (4') erfaBbar 
und mit einem einzigen Schritt (s) einer zugeordneten 
Anzahl (nn) von Montage/Bearbeitungseinrichtungen 
(MIIi, . . MHO zufiihrbar sind. 40 

3. Anlage nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die den Arbeitsstationen zugeordneten 
Transfervorrichtungen (4, 4') jeweils eine Zufuhrein- 
richtung (5, 5') fur Werkstucktrager (2) und einen inter- 
mi ttierend angetriebenen Riementrieb (6) mit minde- 45 
stens einem Zahnriemen (7) aufweisen, der auBenseitig 
mit einem an ein bodenseitiges Zahnprofil (8) des 
Werkstiicktragers (2) angepaBtes'Kupplungsprofil aus- 
gebildet ist, daB ein Kupplungsabschnitt (9) des Rie- 
mentriebs (6) heb- und senkbar angeordnet. ist, wobei 50 
der Kupplungsabschnitt (9) bei der Hubbewegung in 
das bodenseitige Prorll (8) mindestens eines auf der 
Zufuhreinrichtung (5. 5') vorpositionierten Werkstiick- 
tragers (2) kuppelnd eingreift. 

4. Anlage nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, 55 
daB der Kupplungsabschnitt (9) der zur zweiten Ar- 
beitsstation (II) gehorenden Transfervorrichtung (4') so 
beniessen isl, daB mil. einer einzigen Hubbewegung 
eine dem Quotient (i) aus der VorgabeLaktzahl (N v ) und 
der Arbeitstaktzahl (N A ) entsprechende Zahl von auf 60 
der Zufuhreinrichtung (5') vorpositionierten Werk- 
stiicktrager (2) erfaBbar sind. 

5. Anlage nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die Transfervorrichtungen (4, 4') Fuh- 
rungsleisten (17) aufweisen, an denen die von dem Rie- 65 
nientrieb (6) erfaBten Werkstucktrager (2) seitlich ge- 
fuhrt sind. wobei eine Fuhrungsleiste als Prazisionsan- 
schlag mit einer im Rahmen der Bearbeitungstoleran- 


zen prazise vorgegebenen Zuordnung zur Montage- 
und Bearbeitungseinrichtung (MI, ME) ausgebildet ist, 
und daB die Transfervorrichtungen (4, 4') jeweils eine 
Spanneinrichtung (19) mit Spannelement (23) auf- 
weist, welches die Werkstucktrager (2) in der Arbeits- 
position seitlich beaufschlagt und an dem Prazisionsan- 
schlag fixiert. 

6. Anlage nach einem der Anspruche 3 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Riementrieb (6) der Transfer- 
vorrichtungen (4, 4') zwei parallel angeordnete Zahn- 
riemen (7) fur die Transportbewegung der Werkstuck- 
trager (2) und einen synchron zu diesem bewegbaren 
Kupplungszahnriemen (11) aufweist, wobei der Kupp- 
lungszahnriemen (11) zwischen den parallelen Zahn- 
riemen (7) angeordnet ist und eine vertikale Kupp- 
lungsbewegung ausfiihrt. 

7. Anlage nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Riementrieb (6) ein AnLriebsrad (12) sowie 
mindestens zwei Umlenkrader (13, 14) aufweist, wobei 
die parallelen Zahnriemen (7) fur den- Transport der 
Werkstucktrager (2) uber das Antriebsrad (12) und ge- 
meinsam mit dem Kupplungszahnriemen (11) uber ein 
Umlenkrad (13) gefuhrt -sind und wobei der Kupp- 
lungszahnriemen. (11) uber die beiden Umlenkrader 
(13, 14) gefuhrt ist. 

8. Anlage nach Anspruch 7, dadurch kennzeichriet, 
daB der Kupplungszahnriemen (11) im Obertrum und 
im Untertrum des Riementrieb s (6) uber einen Schuh 
(15) gefuhrt ist, der an eine die vertikale Kupplungsbe- 
wegung ausfuhrende Stelleinrichtung (16) angeschlos- 
sen ist. 

9. Anlage nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, 
daB das den Kupplungszahnriemen (11) umlenkende 
Rad (14) an eine die vertikale Kupplungsbewegung aus 
fuhrende Stelleinrichtung (16') angeschlossen ist. 
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